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The invention relates to a process and a device /or the production of bonded plastic/metal parts in the 
cavity of a modified injection-moulding tool by a combination of metal-joining techniques and conventions 
injection-moulding processes. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff/Metallverbundkorpern 

@ Die Erfindung betrlfft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herateltung von Kunststoff/Matallverbundkdrpem durch 
eine Kombination von Metallfugetechnik und konventionel- 
len Spritzgufiverfahren in der Kavitit eines modifiziarten 
Sprhzgul&warkzeuges. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zxir Herstellung von KunststofC/Metallver- 
bundkdrpern durch eine Kombination von MetallfOge- 
technik und konventionellen SpritzgieBverf ahren in der 
Kavita^t eines modi&ierten SpritzgieBwerkzeuges. 

Bei der konvendoneilen Technik zur Herstellung von 
Kunststoff/Metallverbundkdrpem, im folgenden auch 
als Hybridstruktur bezeichnet, werden Insbesondere bei 
groBfiachigen Teilen (z. B. Autotfirrahmen) tiefgezoge- 
ne und gestanzte Bleche aus einem StQck vorgelegt, die 
durch SpritzguB oder Kleben mit thermoplastischem 
Kunststoff verbunden werden. Nachteilig ist dieser 
Technik, dafl insbesondere bei ausgestanzten Rahmen- 
teilen vergleichsweise vie! Blechabfall anfaUt, der wie- 
der aufgearbeitet werden muB. Eine Mdglichkeit, dieses 
Problem zu umgehen, besteht darin, solche Rahmen- 
blechteile aus genieteten oder geschweiBten Elnzelble- 
chen zusammen zu stellen, welche anschlieBend mit 
Kunststpff angespritzt werden. 

Das FUgen bzw. SchweiBen von Blechteilen ist be- 
kannt z-B. aus den Schriften DE 39 16 817 Al, 
DE 37 10 929 und DE 37 01 895, 

Das Anspritzen von Blechteilen mit Kunststoff ist 
ebenfalls grundsatzlich bekannt Beispielsweise erwahnt 
seien hierzu die Schriften DE36 11224C2 und DE 
38 39 855 Al, die entsprechende Verbundkdrper offen- 
baren. 

Es erweist sich jedoch als nachteilig, die bekannten 
FQge- bzw. Nietverfahren mit dem SpritzguB zu verbin- 
den, da das FQgen vor allem entsprechend der oben 
genannten Verfahren aufwendiger zusStzlicher Maschi- 
nen bedarf, z. B. im Vergleich zu einer Stanzvorrichtung 
fQr ein einfaches Rahmenblech. Zudem sind die Vorga- 
ben fflr die Toleranz der MaBhaltigkeit der gefiigten 
Blechteile vergleichsweise kritisch^ msbesondere bei der 
nachfolgenden Einlage der Telle in das SpritzgieBwerk- 
zeug. 

Es bestand die Aufgabe ein Verfahren zu Hnden, daB 
den Einsatz von Einzelblechen ziu* emfachen, insbeson- 
dere kostengOnstigen Herstellung von Kunststoff/Me- 
tallverbundkdrpem, insbesondere von Rahmenteilen 
ermdgiicht, ohne die genannten Nachteile aufzuweisen 
und insbesondere eine gute KraftschlQssigkeit der Ein- 
zelbleche untereinander zu ermaglichen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB geidst durch ein 
Verfahren zur Herstellung von Kunststoff/Metallver- 
bundkdrpem mit einer Kombination von MetallfOge- 
technik und konventionellem SpritzguBverfahren in der 
Kavittt eines modifizierten SpritzgieBwerkzeugs, da- 
durch gekennzeichnet, daB im ersten Schritt einzelne zu 
verbindende Bleche oder Blechprofile in das SpritzguB- 
werkzeug eingelegt und mit Hilfe eines PreBstempels 
formschlfissig durch Verpressen oder FOgen mlteinan- 
der verbunden werden und anschlieBend durch Ansprit- 
zen mit Kunststoff von Durchbrachen im Bereich der 
FUge- bzw. Verpressungsstelle und/oder anderen Qber- 
einanderliegenden Durchbrflchen der Einzelbleche mit- 
einander und mit dem gebildeten Kunststoffteil verbun- 
den werden. Durch das Einlegen und FGgen der Emzel- 
bleche un SpritzgieBwerkzeug wird die aufwendige to- 
ieranzbehaftete Vorfertigung des konventionellen Niet- 
oder FOgeverfahren in einem gesonderten Arbeitsgang 
aberflQssig. Auf entsprechende aufwendige Ffigema- 
schinen kann daher verzichtet werden. Die Blechteile 
erhalten ihre laterale Fixierung durch das Verpressen 
der Telle. Die im SpritzgieBprozeB geformten Stellen an 



den DurchbrQchen Hxieren die Bleche aufeinander und 
bUden gleichzeitig StBtz- und Haltepunkte for das 
Kunststoffteil des Verbundkdrpers. Durch die Verwen- 
dung weniger Einzelbleche wird im Verhaitnis zu kon- 
5 ventioneilen, aus groBfiachigem Material gestanzten 
Blechen, z^ B. bei Rahmenblechen, der Blechabfall dra- 
stisch reduziert 

Das erfindungsgemtBe Verfahren kann durchgefQhrt 
werden mit alien grundsatzlich bekannten thermoplasti- 
10 schen Kunststoff en bzw. Kunststoff mischungen, insbe- 
sondere mit Polycarbonat, Polyamid, Polyestern, ABS, 
Polypropylen. Zur Verbesserung der Haftung zwischen 
den Blechen einerseits und dem Kunststoff andererseits 
konnen die Bleche in an sich bekannter Weise vorbe- 
15 handelt sein, z. B. mit einer Schicht zur Haftvermittlung 
oder einem Kleben 

Die MaBhaltigkeit der gefugten Einzelbleche kann 
dadurch gesteigert werden, daB die Bleche an gezielten 
Durchbrachen Qber Zapfen, die in der Form des Spritz- 
20 ^eBwerkzeugs angebracht smd, in ihrer Lage vor oder 
wahrend des FilgensA^erpressens und/oder des Spritz- 
gieBens fixiert werden. 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrichtung 
zur Durchfahrung des erfindungsgemaBen Verfahrens, 
25 die dadurch gekennzeichnet ist, daB m der Kavitat eines 
SpritzgieBwerkzeuges eine oder mehrere Fuge- bzw. 
PreBstempel gegebenenfalls mit entsprechendem Un- 
terstempei an den Stellen angebracht sind, an denen die 
Einzelbleche durch FQgen miteinander verbunden wer- 
30 den sollen und die zum Anspritzen der Form, insbeson- 
dere der Fagestellen/Durchbruche der Bleche mit ther- 
moplastischen Kunststoffen aus der Kavitat des Spritz- 
gieBwerkzeuges zuruckgezogen werden kdnnen. 
Als zur Durchfuhrung des erHndungsgemaBen Ver- 
35 fahrens geeignete Emzelbleche kommen solche aus z. B. 
Stahl Oder Aluminium in Frage insbesondere solche mit 
einer Dicke von 0J5 bis OS mm. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren 
beispielhaf t nther eriautert 
40 Eszeigen: 

Fig. 1 Das Schema einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung mit emgelegten Emzelblechen. 

Fig. 2 Die laterale Verbmdung der Einzelbleche 
durch Fiigen. 

45 Fig, 3 Die geftUlte SpritzguiBform mit zurackgezoge- 
nem FOgestempeL 

Beispiel 

50 Eine konventionelle SpritzguBform 1 wurde dadurch 
variiert, daB an verschiedenen Stellen "Clinch"- bzw. FO- 
gestempel 2 in der GuBteilwand 3 eingezogen sind Die 
GuBform 1 wird mit den Einzelblechen 4, 5 belegt, so 
daB die DurchbrUche 6, 9 in den Blechen 4 bzw. 5 aber- 
55 einander zu liegen kommen und im Bereich der FQge- 
stellen 7 sitzen (siehe Fig. 1)l Entsprechend Fig. 2 wird 
der Oberstempel 2 auf die DurchbrQche 6, 9 der Bleche 
gedrQckt und die Bleche 4, 5 miteinander verpreBt Der 
Oberstempel 2 wird zurQckgezogen und die SpritzguB- 
60 form wird anschlieBend mit thermoplastischem Kunst- 
stoff 8 geftillt, der die Ftigestelle 7 umflieBt (siehe Fig, 3). 

Es bildet sich eine feste Verbindung zwischen den 
£mzelblechen» die auch gleichzeitig als Statzpunkt fQr 
den Verbund zwischen Blech und Kunststoffteil dienen 
65 kann. 



DE 195 00 790 

3 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung von Kuoststoff/Me- 
taliverbundkdrpern mit einer Kombination von 
MetallfQgen bzw. -verpressen von wenigstens zwei $ 
Einzelblechen und SpritzgieBen eines thennoplasti- 
sdien Kunststoffes, dadurch gekennzeichnet, daB 
in einem ersten Schritt einzelne zu verbindende 
Bleche in das SpritzgieBwerlaeug eingelegt und 
formschlQssig durch Fflgen oder Verpressen mit- lo 
einander verbunden werden und in einem zweiten 
Schritt durch Anspritzen mit thermoplastischem 
Kunststoff von DurchbrQchen im Bereich der FO- 
ge- bzw. Verpressungsstelle und/oder von anderen 
ubereinanderliegenden DurchbrQchen der Einzel- ts 
bleche miteinander und mit dem in der restlichen 
!Cavitat des SpritzgieBwerkzeuges gebildeten 
Kunststoff teiles verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einzelbleche an bestimmten 20 
DurchbrQchen Qber Zapfen in der Form des Spritz- 
gieBwerkzeuges in ihrer Lage im Werkzeug w^- 
rend des FQgens und/oder des SpritzgieBens fixiert 
werdea 

3. Verf aiiren nach den AnsprQchen 1 und 2, dadurdi 25 
gekennzeichnet, daB als thermoplastischer Kunst- 
stoff Polycarbonat, Polyamid, Polyester, Poiystyroi 
ABS, Polybutylenterephtalat oder Polypropylen 
eingesetzt werden. 

4. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 3, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB die Bleche vor dem Ansprit- 
zen mit Kunststoff mit emem Haftvermittler oder 
Kleber vorbehandeit sind 

5. Vorrichtung ztu- DiuxhfQhnmg des Verfahrens 
nach den AnsprQchen 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 35 
net. daB in der Kavitat (10) eines SpritzgieBwerk- 
zeuges (1) ein Oder mehrere FQge- bzw, PreBstem- 
pel (2), gegebenenfalls mit jeweiligen Unterstempel 

(1 1) an Stellen angebracht sind, an denen die Einzel- 
bleche (4, 5) miteinander verpreBt werden und wel- 40 
che zum Anspritzen der Form (9) mit thermoplasti- 
schem Kunststoff aus der Kavitat (10) des Spritz- 
gieBwerkzeuges zurOckgezogen werden kdnnen. 

Hierzu 2 $eite(n) Zeichhungen 45 
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